BEST AVAILABLE COPY _ 

DE10148367 



«EPOOOC/EPO 



PN . -■bhPW!^#A\1*20030417 

PD - 2003-04-17 

PR - DE2001 1048367 20010929 

OPD - 2001-09-29 

Tl - Method for precise feeding of sheets to a sheet processing machine, whereby stop-free sidewavs 

:• . ;»«-> — ~ — — — » * 'J 

alignment is achieved by a quick transverse measurement and then movement of the sheet up to > 
a fixed point sefrs# in a controlled manner 
AB - Method for precise supply of sheets to a sheet processing machine in which a sheet (2) is aligned 
against forward markers (17) in the transport direction. For transverse alignment a first point 
sensor (15) of an optoelectronic measurefrieht unit (14) is scanned at speed over the side edge 
of the sheet and a signal transmitted to a controller that moves the sheet towards a second fixed 
P?'!!* SfLQspr (19). The sheet is moved quickly and then slowly as it approaches the fehsor. The 
sensor is used to align the sheet during forward movement. The invention also relates to a 
corresponding device. 
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Tl - Method for precise feeding of sheets to a sheet^processing machine, whereby stop-free sideways 
alignment is achieved by a quick transverse W0^s^^j and then movement of the sheet up to 
a fixed point igSMO ' n a controlled manner 
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AB - DE1 0148367 NOVELTY - Method for precise supply of sheets to a sheet processing machine in 
which a sheet (2) is aligned against forward markers (17) in the transport direction. For 
transverse alignment a first point 11111$ (15) of an optoelectronic j^^i^Krt unit (14) is 
scanned at speed over the side edge of the sheet and a signal transmitted to a controller that 
moves the sheet towards a second fixed point (19). The sheet is moved quickly and then 

slowly as it approaches the IBB8 . The gBKfl! is used to align the sheet during forward 
movement. 

- DETAILED DESCRIPTION - The invention also relates to a corresponding device. 

- USE - Precise feeding of sheets to a sheet processing machine, especially a printer. 

- ADVANTAGE - The inventive feeder and method enable the precise and quick alignment of 
sheets without the need for side stops. (Sheet alignment takes place in a fraction of the available 
cycle time.) 

- DESCRIPTION OF DRAWING(S) - Figure shows a schematic side view of an inventive sheet 
feeder unit. 

- pulled off sheet 1 

- sheet to be aligned 2 

- next sheet 3 

- support table 4 

- forward index markers 17 
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Die f olgenden Angaben sind den vom An mo I dor efngereichten Untorlagen entnomi 

@ Verfahren und Vorrichtung zum lagegenauen Zufuhren von Bogen 

<§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum lagegenauen Zufuhren von Bogen zu einer bo- 
gen vera rbeitenden Maschine. 

Aufgabe der Erfindung 1st es f ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zu schaffen, mit denen anschlaglos die Soll-Lage 
von zugefuhrten Bogen auch bei schnelllaufenden Ma- 
schinen realisiert werden kann. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, dass 
ein Punktsensor auf einer Referenzfahrt die Ist-Lage der 
Kante eines auszurichtenden Bogens erfasst, der Bogen 
in Richtung der Soll-Lage verbracht und nach Erfassen 
der auszurichtenden Kante durch einen zweiten Sensor 
um einen vorbestimmten Betrag und damit in Soll-Lage 
transport!' art wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die ErfinduDg beirifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum lagegenauen Zufiihren von Bogen zu einer bo- 
genverarbeiteDden Maschine, bei der die Bogen in einer Bo- 5 
genfbrderrichtung auf einen Anlegtisch und mit der \brder- 
kante gegen Vordermarken gefordert, mit einer optoelektro- 
nischen Messeinricbtung die Ist-Lage einer Seitenkante er- 
fasst und einer Soll-Lage zugefuhrt wird. 

[0002] Aus der DE 33 01 722 C2 ist es bekannt, die aus- 10 
zuricbtenden Bogen in FdrderrichUing innerhalb eines seitli- 
chen Messbereiches auf den Anlegtisch sowie mit der Vbr- 
derkante gegen Vordermarken zu transportieren und damit 
nach der Vorderkante auszurichten. Die Zufuhrung der Bo- 
gen erfolgt so, dass eine seitliche vorgesehene Abtastein- 15 
ricbtung durcb den einlaufenden Bogen abgedeckt wird. 
Nach dcm Ausrichtcn an den Vordermarken wird der Bogen 
von einer Ausrichteinrichtung erfasst und quer zur Bogen- 
forderrichtung so lange verschoben, bis von der Seitenkante 
des Bogens die Abtasteinrichtung freigegeben wird. Durch 20 
die Freigabe der Abtasteinrichtung wird ein Signal gene- 
riert, durch welches die Ausrichteinrichtung veranlasst wird, 
den Bogen um eine vorgegebene, konstant bleibende 
Slrecke in die passgerechle Posilion zu bewegen. 
[0003] Nachteilig ist, dass der gesamte Messbereich in ei- 25 
nem mit einer geringen Geschwindigkeit zu realisierenden 
Feinsuchlauf durchf ahren werden muss, um die exakte Frei- 
gabe der Messeinrichtung durch die Bogensei tenkante de- 
tektieren und damit die konstant bleibende Strecke realisie- 
ren zu konnen. Aufgrund der fur die Umsetzung des Verfafa- 30 
rens erforderlichen hohen Taktzeiten ist eine Anwendung in 
schnelllaufenden Bogenmaschinen nicht moglich. 
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen anschlaglos die 
Soll-Lage von zugefuhrten Bogen auch bei schnelllaufenden 35 
Mascbinen realisiert werden kann. 

[0005] ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein Ver- 
fahren nach Anspruch 1 und einer Vorrichtung nach An- 
spruch 5 geldst 

[0006] Durch die erfindungsgemaBe Tiisung ist es mog- 40 
lich, in einem Bruchteil der zur Verfugung stehenden Takt- 
zeit bei schnelllaufenden Maschinen die Ist-Lage eines aus- 
zurichtenden Bogens zu erfassen und eine Soll-Lage zu rea- 
lisieren. 

[0007] An einem Ausfuhrungsbeispiel wird die Erfindung 45 
naher erlautert. In den zugehorigen Zeichnungen zeigen 
[0008] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Bogen- 
anlage in Seitenansicht, 

[0009] Fig. 2 eine ausschnittsweise Darstellung gem. Fig. 
1 in der Draufsicht, 50 
[0010] Fig. 3 die schematische Darstellung der einzelnen 
Phasen des Ausrichtens in einer Ansichl enQang der Lime 
A-A der Fig. 2. 

[0011] In Fig. 1 ist eine Bogenanlage, bestehend aus ei- 
nem Anlegtisch 4, einer Schwinganlage 5 und einer Anleg- 55 
trommel 6 dargestellL Von der Schwinganlage 5 ist ein in ei- 
nem Gestellpunkt 7 gelagerter und periodisch angetriebener 
Schwinger 8 mit einem Schwingergreifersystem 9 und von 
der Anlegtrommel 6 ein Greifersystem 10 gezeigt Auf dem 
Anlegtisch 4 ist ein mit der Vorderkante an Vordermarken 60 
17 anliegender auszuri chtender Bogen 2 sowie ein diesem 
unterlappt nachgeordneter Folgebogen 3 dargestellL, wah- 
rend ein abziehender Bogen 1 bei der Ubergabe vom 
Schwmgcigrcifcrsystcm 9 zum Greifersystem 10 der Anleg- 
trommel 6 gezeigt isL 65 
[0012] Im Anlegtisch 4 ist ein sich quer zu einer Bogen- 
fbrderrichtung 12 erstreckender Kanal 11 eingelassen, in 
dem ein Schlitten 13 verschiebbar gelagert ist (Fig. 2). Auf 



dem Schlitten 13 ist ein zu einer optoelektronischen Mess- 
einricbtung 14 gehorender erster Punktsensor 15 angeord- 
net Weiterhin ist auf dem Schlitten 13 ein Transportmittel 
vorgesehen, das im Ausfuhrungsbeispiel als Sauger 16 aus- 
gebildel isL 

[0013] Der Schlitten 13 ist in einer in Fig. 2 gezeigten 
Rastlage so positioniert, dass der erste Punktsensor 15 in un- 
mittelbarer Nahe einer Soll-Lage 18 der Seitenkante des 
auszurichtenden Bogens 2, jedocb aufierhalb eines Streube- 
reiches b, in dem die Bogen in der BogenstafFel bezuglich 
einer Seitenkante auf den Anlegtisch 4 gefordert werden, 
liegL Ebenfalls aufierhalb des Streubereiches b ist ein zwei- 
ter Punktsensor 19 vorgesehen, der auch zur optoelektroni- 
schen Messeinrichtung 14 gehOrt, und gestellfest im Anleg- 
tisch 4 angeordnet ist Im Ausfuhrungsbeispiel gem. Fig. 2 
sind der zweite Punktsensor 19 und der erste Punktsensor 
15, wenn der Schlitten 13 sich in der Rastlage befindet, auf 
einer Parallelen zur Soll-Lage 18 angeordnet 
[0014] Der Antrieb des Schlittens 13 erfolgt durch einen 
Aktor, Linearmotor oder mittels eines Siell elements, das 
uber einen Spindelhubtrieb oder einen Kugeigewindetrieb 
mit dem Schlitten 13 verbunden ist Es ist aber auch mog- 
lich, den ersten Punktsensor 15 und den Sauger 16 direkt 
dem beweglichen Teil des Aklors oder des Linearmolors zu- 
zuordnen. 

[0015] Die Bogen werden auf bekannte Weise von einem 
dem Anlegtisch 4 vorgeordneten Bandertisch staffelrormig 
dem Anlegtisch 4 zugefuhrt und der jeweils vorderste Bo- 
gen der BogenstafFel als auszurichtender Bogen 2 mit der 
Vorderkante gegen die Vordermarken 17 transportiert Die 
Bogen werden in der Bogenstaffel bezuglich einer Seiten- 
kante innerhalb der Streubbereichs b auf den Anlegtisch 4 
gefordert So wird z. B. der Folgebogen 3 in einem Abstand 
a versetzt zum auszurichtenden Bogen 2 zugefuhrt (Fig. 2). 
[0016] Um die Ist-Lage des auszurichtenden Bogens 2 zu 
erfassen und dieses in die Soll-Lage 18 zu verbringen, wird 
w ahren d des Ausricbtens des auszurichtenden Bogens 2 an 
den Vordermarken 17 der Schlitten 13 aus seiner Rastposi- 
tion mit einer hohen Geschwindigkeit innerhalb eines Mess- 
bereichs c, der mindestens dem Streubereich b entspricht, 
verfahren. Bei dieser Referenzfahrt, Fig. 3a, wird die Ist- 
Lage der Seitenkante des auszurichtenden Bogens 2 durch 
den ersten Punktsensor 15 erfasst und ein Signal generiert, 
durch welches uber eine Steuereinrichtung der Schlitten 13 
definiert angehalten sowie die Ist-Lage der Seitenkante grob 
bestimmt wird (Fig. 3b). Nachdem der auszurichtende Bo- 
gen 2 an den Vordermarken 17 ausgerichtet ist, wird dieser 
von dem Sauger 16 erfasst (Fig. 3c) und der Schlitten 13 mit 
einer hohen Geschwindigkeit zuruckgefuhrt, bis die Seiten- 
kante des auszurichtenden Bogens 2 dem zweiten Punktsen- 
sor 19 nahezu erreicht hat (Fig. 3d). Danach wird die Ge- 
schwindigkeit des Schlittens 13 verringert, so dass die Sei- 
tenkante mit einer geringen Geschwindigkeit vom zweiten 
Punktsensor 19 erfasst (Fig. 3e) und damit ein Signal gene- 
riert, welches der Steuereinheit zugefuhrt wird. Durch die 
Steuereinheit wird der Schlitten 13 und so der auszurich- 
tende Bogen 2 um einen konstanten Weg verschoben und 
damit die Soll-Lage 18 der Seitenkante realisiert (Fig. 3f). 
Wenn die Seitenkante die Sol 1-7 .age erreicht hat, wird der 
auszurichtende Bogen 2 vom Sauger 16 freigegeben und der 
Schlitten 13 in seine Rastposidon gefuhrt 
[0017] Die Soll-Lage 18 und damit der Messbereich c der 
Vorrichtung konnen vers te lit und damit den innerhalb eines 
Formatbcrcichcs anf alien den Bogcnformatcn angepasst 
werden. 
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Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen 

1 abziehender Bogen 

2 auszurichtender Bogen 

3 Folgebogen 

4 Anlegtisch 

5 Schwinganlage 

6 Anlegtrommel 

7 Gestellpunkt 

8 Schwinger 

9 Schwingergreifersystem 

10 Greifersystem 

11 Kanal 

12 Bogenforderrichtung 

13 Schlitten 

14 optoelektronische Messeinrichtung 

15 crstcr Punktscnsor 

16 Sauger 

17 Vordermarke 

18 SoU-Lage 

19 zweiter Punktsensor 
a Abstand 

b Streubereich 
c Messbereich 
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1 . Verfahren zum lagegenauen Zufuhren von Bogen zu 
einer bogen verarbeitenden Maschine, bei der die Bo- 
gen in einer Bogenforderrichtung auf einen Anlegtisch 
und mit der \forderlcante gegen Vordermarken gefor- 
dert, mit einer optoelektronischen Messeinrichtung die 
Ist-Lage einer Seitenkante erfasst und einer SoU-Lage 
zugefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Ist- 
Lage eines an den Vordermarken (17) auszurichtenden 
Bogens (2) von einem eine quer zur Bogenforderrich- 
tung (12) mit einer hohen Geschwindigkeit eine Refe- 
renzfahrt ausfuhrenden ersten Punktsensor (15) der op- 
toelektronischen Messeinrichtung (14) grob erfasst und 
ein Signal einer Steuereinrichtung zugefuhrt, 
in der Steuereinrichtung der Abstand zu einem zweiten 
Punktsensor (19) der optoelektronischen Messeinrich- 
tung (14) bestiminl und der auszurichtende Bogen (2) 
von einer Transporteinrichtung nach dem Ausrichten 
an den Vordermarken (17) erfasst, 
nachfolgend mit einer hohen Geschwindigkeit in Rich- 
tung des zweiten Punktsensors (19) transportiert, 
unmittelbar vor dem Erreichen des zweiten Punktsen- 
sors (19) die Geschwindigkeit reduziert und so die Sei- 
tenkante mit einer geringen Geschwindigkeit von dem 50 
zweiten Punktsensor (19) erfasst sowie durch diesen 
ein Signal generiert, welches der Steuereinrichtung zu- 
gefuhrt 

und durch diese die Transporteinrichtung so angesteu- 
ert, dass der auszurichtende Bogen (2) urn einen kon- 
s tan ten Weg transportiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der erste Punktsensor (15) nach der Referenz- 
fahrt definiert abgebrernst wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der auszurichtende Bogen (2) nach dem 
Transport urn einen konstanten Betrag von der Trans- 
porteinrichtung freigegeben wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Transporteinrichtung und der erste Punkt- 
sensor (15) in eine Rastposition zuruckgefuhrt werden. 

5. Vorrichtung zum lagegenauen Zufuhren von Bogen 
zu einer bogen verarbeitenden Maschine, bei der die 
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Bogen in einer Bogenforderrichtung auf einen Anleg- 
tisch und mit der Vorderkante gegen Vordermarken ge- 
fbrdert, mit einer optoelektronischen Messeinrichtung 
die Ist-Lage einer Seitenkante erfasst und einer SoU- 
Lage zugefuhrt wird, dadurch gekennzeichneU dass die 
optoelektronische Messeinrichtung (14) aus einem er- 
sten Punktsensor (15) und einem zweiten Punktsensor 
(19) besteht, wobei der erste Punktsensor (15) quer zur 
Bogenforderrichtung (12) zwangsweise verschiebbar 
und der zweite Punktsensor (19) fest im Anlegtisch (4) 
angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der erste Punktsensor (15) auf einem 
Schlitten (13) angeordnet ist, der mit unterschiedlichen 
Geschwindigkeiten verschiebbar ausgefuhrt ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Antricb des Schlittcns (13) 
durch einen Aktor oder einen linearmotor erfolgt. 

8. Vbrrichtung nach Anspruch 5 und 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der erste Punktsensor (15) auf ei- 
nem beweglichen Teil des Aktors oder Linearmotors 
angeordnet ist. 

9. vbrrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die opLoelektronische Messeinrichtung 
(14) mit einer Steuereinrichtung verbunden ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass dem Schlitten (13) eine als Sauger 
(16) ausgebildete Transporteinrichtung zugeordnet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 8 und 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Sauger (16) dem be- 
weglichen Teil des Aktors oder Linearmotors zugeord- 
net ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Steuerung des Antriebs des 
Schlittens (13) und die Steuerung des S augers (16) 
durch eine Steuereinrichtung erfolgt 

13. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der erste Punktsensor (15) bei einer 
Referenzfahrt ein die Ist-Lage der Seitenkante eines 
auszurichtenden Bogens (2) grob wiedergebendes Si- 
gnal generiert, welches der Steuereinrichtung zufuhr- 
bar ist. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Er- 
fassen der Seitenkante des auszurichtenden Bogens (2) 
durch den zweiten Punktsensor (19) ein Verschieben 
des auszurichtenden Bogens (2) um einen konstanten 
Weg in die Soll-Lage (18) erfolgt. 
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